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© Durchdriickfolie 

© Durchdruckfolie mit einer Polyolefin (A) enthaltenden 
Polymerphase, dadurch gekennzeichnet, daft die Poly- 
merphase eine Kohlenwasserstoffharz-Komponente (B) 
in geloster Form enthalt, wobei die Kohlenwasserstoff- 
harz-Komponente (B) von dem Polyolefin (A) verschieden 
ist, zyklische Seitengruppen an der Polymerkette umfaftt 
und mit einem Anteil von mindestens ca. 3 Gew.-% an der 
Gesamtmasse in der Folie enthalten ist, und wobei das 
mittlere Molekulargewicht der Kohlenwasserstoffharz- 
Komponente (B) < ca. 10.000 betragt. 



CM 

U 
o 

CD 
O) 
00 



CO 
O) 



BUNDESDRUCKEREI 08.98 802 143/125/9 



21 



DE 196 13 960 C 2 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Durchdriickfolie mit einer ein Poly olefin enthaltenden Polymerphase. 

Durchdruckfolien werden in groBem Umfang zur Abdeckung von Blisterpackungen verwendet und bestehen bislang 
5 im wesentlichen aus kunststoffbeschichteten Aluminiumfolien. Diese Durchdruckfolien bilden das Gegenstiick zu dem 
Warentrager oder dem sogenannten Unterteil der Verpackung, das wiederum aus einer Vielzahl von Materialien gebildet 
sein kann, beispielsweise aus einer stabilen Kartonlage, einer an die Form der Ware angepaBten Kunststoff- oder Alumi- 
niumschale oder dergleichen. 

Um zu einer sortenreinen Verpackung zu kommen, war bislang schon vorgeschlagen worden, Durchdruckfolien aus 

10 Kunststoff zu verwenden, wobei die Durchdriickeigenschaft der Kunststoff-Folie dadurch erreicht wurde, daB in die Ma- 
trix Fullstoffe eingebettet wurden, welche hinsichtlich ihrer Zusammensetzung und ihres Anteils so ausgewahlt wurden, 
daB eine Schwachung der sie umgebenden Kunststoff-Matrix auftrat, wodurch die DurchstoBfestigkeit der Folie so weit 
herabgesetzt wurde, daB sich die verpackten Waren unter ZerreiBen oder Aufbrechen der Folie durch diese hindurchdriik- 
ken lassen. Dies bedingte im allgemeinen auch noch eine Optimierung der Fullstoffe und deren Anteil im Hinblick auf 

15 die WeiterreiBfestigkeit der Folie. Als Fullstoffe wurden anorganische und organische Fullstoffe vorgeschlagen (vergl. 
DE-A-42 36 450), wobei fur organische Materialien seitens der EP-A-626 322 empfohlen wurde, eine organische zweite 
Phase zu verwenden, welche beim Schmelzextrudieren ebenfalls in fliissiger Form vorliegt und sich als zweite Phase in- 
nerhalb der ersten Phase bei der extrudierten Folie erhalt. 

Aufgrund der Forderung, daB durch die Auswahl der Fullstoffe und insbesondere auch deren Anteile in der Kunststoff - 

20 Matrix die Durchdriickeigenschaft der Folie sichergestellt werden sollte, resultierten stets Durchdruckfolien, welche 
opak waren. Die Lichtundurchlassigkeit der Folie ruhrte im wesentlichen daher, daB innerhalb des Folienmaterials eine 
Vielzahl von Grenzfl achen, d. h. die Grenzflachen zwischen der Kunststoff-Matrix und der eingelagerten Phase/dem ein- 
gelagerten Fiillstoff, an denen Reflexionen, Streuung etc. auftreten und die einen Durchtritt von Licht und damit eine 
Transparenz des Materials auch bei geringen Foliendicken verhindern. 

25 Dariiberhinaus war die Auswahl der Fullstoffe bzw. der zweiten Phase in der Matrix stets dadurch limitiert, daB mit der 
Auswahl des Fiillstoffs/des organischen Materials, das die zweite Phase bilden sollte, die entsprechenden Durchdriickei- 
genschaften der Folien sichergestellt werden muBte, wie z. B. die Herabsetzung der DurchstoBfestigkeit auf bestimmte 
Werte bzw. auch die Herabsetzung der WeiterreiBfestigkeit. 

In vielen Fallen ist es jedoch wiinschenswert, um bestimmte Eigenschaften einer Folie zu erzielen, freie Hand bei der 

30 Auswahl von Fiillstoffen zu haben oder aber kann es wiinschenswert sein, transparente Durchdruckfolien herzustellen, 
die eine neue Art der Durchdriickverpackungen ermoglichen wiirde. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die eingangs beschriebene Durchdriickfolie so weiterzubilden, daB gege- 
benenfalls zu verwendende Fullstoffe unabhangig von der erwiinschten Durchdriickeigenschaft ausgewahlt werden kon- 
nen bzw. die sich als transparente Folien herstellen lassen. 

35 Diese Aufgabe wird bei der eingangs beschriebenen Durchdriickfolie erfindung sgemaB dadurch gelost, daB die Poly- 
merphase eine Kohlenwasserstoffharz-Komponente in geloster Form enthalt, wobei die Kohlenwasserstoffharz- Kompo- 
nente von dem Polyolefin verschieden ist, zyklische Seitengruppen an der Polymerkette umfaBt und mit einem Anteil 
von mindestens ca. 3 Gew.-% an der Gesamtmasse in der Folie enthalten ist und wobei das mittlere Molekulargewicht 
der Kohlenwasserstoffharz-Komponente (B) < 10.000 betragt. 

40 Die Erfindung stellt also im Gegensatz zum Stand der Technik ein Einphasenmaterial vor und erreicht die Durchdriick- 
fahigkeit nun nicht mehr in einer Unterbrechung der kontinuierlichen Polymerphase durch eine Vielzahl von Fullstoff- 
partikeln, sondern durch die Versprodung aufgrund der Erhohung der Glasiibergangstemperatur durch Losen einer aus- 
gewahlten Kohlenwasserstoffharz-Komponente in der Polymerphase. 

Damit ist erstmals die Moglichkeit geschaffen, transparente Durchdruckfolien herzustellen bzw. die Durchdruckfolien 

45 mit Fiillstoffen zu fiillen, deren Auswahl vollig unabhangig von den gewunschten Durchdriickeigenschaften der Folie 
gewahlt werden konnen. 

Dabei wirkt das Polyolefin bzw. die Polyolefinphase als die Losungsphase, wahrend das Kohlenwasserstoffharz in die- 
ser Phase im Endprodukt gelost vorliegt. Es hat sich gezeigt, daB man, um ausreichende Durchdriickeigenschaften zu er- 
halten, mindestens ca. 3 Gew.-% der Kohlenwasserstoffharz-Komponente der losenden Phase, d. h. dem Polyolefin, bei- 
50 fiigen muB. 

Das Polyolefin der Polyolefinphase umfaBt vorzugsweise Polyethylen, Polypropylen, einschlieBlich hochkristallinem 
PP sowie nukleiertem PP, Copolymere und Terpolymere von Ethylen, Propylen und/oder hoheren a-Olefinen. 

Ca. 3 Gew.% der Kohlenwasserstoffharz- Komponente (B) reichen beispielsweise in den Fallen bereits vollig aus, in 
denen als Polyolefin (A) nukleiertes PP vewendet wird. 

55 Beispiele fur geeignete Nukleierungsmittel sind Talkum, Na-Benzoat, Sorbitderivate, organische Phosphate, wie z. B. 
Na-2,2 -methylen-bis-4,6-di-tert.-butylphenyl-phosphat, Benzoesaurederivate, vernetztes Polypropylen sowie Mischun- 
gen der vorgenannten Nukleierungsmittel. 

Bei der Herstellung der erfindungsgemaBen Durchdriickfolie wird bevorzugt eines der vorgenannten ot-Nukleierungs- 
mittel beim Compoundieren zugesetzt werden, d. h. beim Zugeben des Harzes und gegebenenfalls der Fullstoffe. Alter- 

60 nativ kann auch ein bereits nukleiertes Polyolefin (A) als Ausgangsstoff eingesetzt werden. Der Anteil der Nukleierungs- 
mittel liegt normalerweise im Bereich von ca. 50 ppm bis 1 Gew% bezogen auf das Gesamtgewicht der Folie und liegt 
bevorzugt im Bereich von 0,05 bis 0,5 Gew%. Der Effekt der a- Nukleierungsmittel liegt darin, die Kristallisierungsge- 
schwindigkeit der Polyolefinkomponente (A) zu erhohen, was eine hohere Steifigkeit des Materials und eine geringere 
DurchstoBfestigkeit zur Folge hat. 

65 Der untere Wert fur das Molekulargewicht der Kohlenwasserstoffharz-Komponente (B) liegt bei ca. 500, wahrend eine 
bevorzugte Obergrenze ca. 5.000 betragt. Wahlt man Kohlenwasserstoffharz- Komponenten mit einem kleineren Mole- 
kulargewicht als 500, entsteht eine gewisse Klebrigkeit nicht nur dieser Komponente, sondern auch des resultierenden 
Folienprodukt. 



2 



DE 196 13 960 C 2 



Der Gesamtgehalt der Kohlenwasserstoffharz-Komponente (B) in der fertigen Folie betragt maximal ca. 
25-30 Gew.-%. Dariiber liegende Anteile sind zwar im Prinzip moglich, verteuert aber die Herstellung so, daB damit die 
Wirtschaftlichkeit der Folie in Frage gestellt ist. 

Die herkommlichen Durchdruckfolien, insbesondere solche mit anorganischen Fullstoffen gefiillte, sind zwar bislang 
erfolgreich in den Markt eingefiihrt, machen jedoch insbesondere bei hohem Fiillstoff-Gehalt in der Herstellung gele- 5 
gentlich Probleme, da es zu Ablagerungen der festen Fullstoffe in der Extruderdiise kommen kann. Dies gilt zum Teil bei 
der Verwendung von Fiillstoffgehalten > 45 Gew.-%. Bei den erflndungsgemaBen Durchdruckfolien treten solche Abla- 
gerungen nicht auf. 

Weitere Vorteile der erflndungsgemaBen Durchdriickfolie liegen in deren besseren Verarbeitbarkeit, was insbesondere 
auf die moglichen geringeren Gehalte an Fullstoffen zuriickgeht. Damit im Zusammenhang steht, daB die erfindungsge- 10 
maBe Durchdriickfolie sich in diinneren Schichten herstellen laBt, beispielsweise sind 30 um dicke Folien problemlos 
herstellbar und selbst 15 um dicke Folien und diinnere Folien konnen ohne speziellere MaBnahmen hergestellt werden. 
Diesbeziiglich bestehen deutliche Limitierungen bei den mit anorganischen Fullstoffen gefiillten Durchdruckfolien, da 
hier auf den Korndurchmesser der Fullstoffe Riicksicht genommen werden muB. Dariiber hinaus eignen sich nicht nur 
unverstreckte Folien, wie dies aus dem Stand der Technik bekannt ist, als Durchdriickfolie, sondern auch verstreckte. 15 
Verstreckte Durchdruckfolien haben insbesondere den Vorteil, daB die Steifigkeit, das optische Aussehen (Glanz), die 
Transparenz, Barriereeigenschaften gegen Wasserdampf und die Tieftemperaturfestigkeit verbessert ist. 

Ein Beispiel fur die unabhangige Auswahl der Fullstoffe zur Erzielung besonderer Effekte bei den erflndungsgemaBen 
Durchdruckfolien sind die, daB sehr feine Fullstoffe gewahlt werden konnen (im Falle sehr diinner Folien), die beim 
Stand der Technik gelegentlich die Zahigkeit der Folie erhoht und damit die DurchstoBfestigkeit erhoht statt erniedrigt 20 
haben. Sehr feine Fiillstoffe gewahrleisten eine glatte Oberflache der Folie. 

Bei den zuvor diskutierten zyklischen Seitengruppen an der Polymerkette der Kohlenwasserstoffharzkomponente (B) 
und auch diese Polymere selbst konnen teilweise oder vollstandig hydriert vorliegen. Beispielsweise konnen diese Koh- 
lenwasserstoffharze amorphe, niedermolekulare Polymere aus beispielsweise petrochemischen Rohstoffen sein. Sie kon- 
nen aus aliphatischen und/oder aromatischen Monomeren, wie z. B. Styrol, Vinyltoluol oder Alphamethylstyrol sowie 25 
weiteren Aromaten mit substituierten Vinylgruppen gebildet sein. Diese Polymere konnen Homopolymere, Copolymere 
sowie Polymere mit beliebig vielen Monomeren sein und ein breites Spektrum Molekulargewichten aufweisen. 

Die Basis fur die Kohlenwasserstoffharzkomponente konnen aber auch Naturprodukte wie etwa Kolophoniumharze 
bilden. Solche Produkte werden beispielweise von der Firma Herkules unter den Bezeichnungen "Regalrez" oder "Rega- 
lite" angeboten. 30 

Ein bevorzugter Gewichtsanteil der Kohlenwasserstoffharzkomponente B in der Folie liegt bei 5 bis 10 Gew%. 

Vorzugsweise ist die Kohlenwasserstoffharzkomponente ein amorphes Material. 

Bevorzugte transparente Durchdruckfolien bestehen im wesentlichen aus der Polyolefinphase (A) und dem Kohlen- 
wasserstoffharz (B). Solche Durchdruckfolien haben eine ausgezeichnete Transparenz, eine sehr gute Bedruckbarkeit 
und weisen trotzdem eine DurchstoBfestigkeit auf, die deren Einsatz auch fur empfindliche tablettierte Arzneimittel emp- 35 
fiehlt. 

Der zuvor bereits angesprochene mogliche Fiillstoffgehalt der erflndungsgemaBen Durchdriickfolie kann im Bereich 
von 0 bis 35 Gew.-% variiert werden, wobei die Obergrenze vorzugsweise bei < 30 Gew.-%, noch besser bei 
25 Gew.-%, gezogen wird. Als Fullstoffe werden Partikel mit einer mittleren PartikelgroBe im Bereich von 1 um bis 
60 um verwendet, wobei dieser Wert zum einem vom ausgewahlten Fiillstoff und zum anderen von der gewiinschten Fo- 40 
liendicke abhangt. Bevorzugte Materialien fur Fullstoffe sind aus dem anorganischen Bereich Kreide und Talkum. 

Das Molekulargewicht des Polymers, das die losende Phase bildet, d. h. also des losenden Polyolefins, betragt vor- 
zugsweise > 10.000. Eine obere Grenze hierfiir ist bei ca. 1,2 Mio., bevorzugt bei 600.000 anzusiedeln. 

Je nach Beschaffenheit des Unterteils der Verpackung kann bereits die norm ale Siegelfestigkeit der Durchdriickfolie 
ausreichen, um das Unterteil mit der Durchdriickfolie so fest zu verbinden, daB beispielsweise auch bei groBeren Verpak- 45 
kungseinheiten, bei der ein Vielzahl von Produkten separat voneinander auf einem Warentrager gelagert und durch die 
Durchdriickfolie abgedeckt ist, getrennt voneinander aus dem Warentrager entnommen werden konnen, ohne daB die 
Verpackung der daneben liegenden Einzelwaren beschadigt wird. 

In manchen Fallen kann sich jedoch der Wunsch ergeben, eine hohere Siegelfestigkeit zu erhalten oder die fiir eine 
gute Siegelung notwendigen Siegelzeiten zu verkiirzen. 50 

In diesen Fallen kann sich die Notwendigkeit einer zusatzlichen Siegelschicht auf der Folienoberflache ergeben. Be- 
vorzugte Durchdruckfolien weisen deshalb zwei oder mehrere Lagen auf, die vorzugsweise bei der Herstellung koextru- 
diert werden. Eine der Schichten kann dabei eine sogenannte Siegelschicht sein. Die Siegelschicht muB naturgemaB au- 
Ben liegend sein. Bevorzugt wird die Siegelschicht aus einer Komponente aus einem Random-Copolymeren mit Ethy- 
lenanteil von ca. 4 bis 12 Mol% oder einem Ethylenanteil von 4 bis 15 Mol% oder einem Terpolymeren hiervon verwen- 55 
det. Als zweite Komponente fiir die Siegelschicht wird ein EVA-Copolymer mit bis zu 18 Mol% Vinylacetatanteil, Iono- 
mere, Ethylen-Ethylacrylatcopolymere, Ethylen-Methylacrylatcopolymere, Maleinsaureanhydrid-gepfropfte Polypro- 
pylene und Polyethylene, Polybutylen, Polyisobutylen, deren Copolymere sowie EVA-Copolymere verwendet. 

Das Mischungsverhaltnis der Random- Copolymerkomponente zur Mischungskomponente (b) kann in einem weiten 
Bereich von 5 : 95 bis 95 : 5 variiert werden, wobei iiber die Komponente (b) das Temper aturverhalten der Mischung 60 
steuerbar ist und insbesondere eine einfache Anpassung der Siegelschicht an geeignete Siegeltemperaturen und Siegel- 
taktzeiten zuweist. Optimale Siegeltemperaturen liegen im Temperaturbereich von 145 bis 150°C. 

Weiter bevorzugte Mischungsverhaltnis se der Mischungskomponenten (a) und (b) liegen bei 35 : 65 bis 65 : 35. Sehr 
gute Siegelergebnisse werden mit Mischungsverhaltnis sen im Bereich ca. 50 : 50 erhalten. 

Die Random-Copolymerkomponente (a) wird bevorzugt mit einem Ethylenanteil von 6 bis 10Mol% eingesetzt, am 65 
meisten bevorzugt mit einem ca. 8 Mol%-igen Anteil. 

Bevorzugt wird dieselbe Siegelschicht auf dem Unterteil bzw. dem Warentrager, auf dem die Durchdriickfolie aufzu- 
siegeln ist, aufgebracht, so daB beim Siegelvorgang die Siegelschicht der Durchdriickfolie mit der Siegelschicht- Tief- 
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ziehfolie (Folie des Unterteils) verbunden wird. 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Verwendung der oben beschriebenen erfindungsgemaBen Durchdriickfolie zur 
Herstellung einer Verpackung mit einem gegebenenfalls an die zu verpackenden Waren in der Form angepaBten Unterteil 
als Warentrager und einem Oberteil aus der erfindungsgemaBen Folie. 
5 Bevorzugt wird bei einer solchen Verpackung das Unterteil und das Oberteil unter Verwendung derselben Kunststoff- 
art hergestellt, so daB man ein sortenreines Produkt erhalt. Solche sortenreinen Produkte sind insbesondere leicht recy- 
celbar und fiir denselben Verwendungszweck wiederverwendbar, was ein Optimum im Verpackungsmaterial-Kreislauf 
darstellt. 

Eine besonders bevorzugte Verwendung der erfindungsgemaBen Verpackung besteht in der Verpackung von Pharma- 
10 zeutika, die insbesondere in Ampullen-, Kapseln- oder Tablettenform vorliegen. 
Die Erfindung sei im folgenden anhand von Beispielen noch naher erlautert: 

Herstellung der Compounds: 

15 Die in den Beispielen 1 bis 19 verwendeten Propylenpolymeren wurden in Pulverform in einem Intensivmischer mit 
0,05 Gew.-% Tris-(2,4-di-tert-butylphenylphosphit als Verarbeitungsstabilisator, 0,05 Gew.% Pentaerythrityl-tetra- 
kis[3-(3,5-di-tert-butyl-4-hydroxyphenyl)-propionat] als Langzeitstabilisator und 0,1 Gew.% Ca-Stearat sowie mit den 
jeweiligen Harzen und/oder Fiillstoffen sowie gegebenenfalls dem Nukleierungsmittel gemischt und auf einem Zwei- 
schneckenextruder mit einem Schneckendurchmesser von 50 mm und einem 1/D-Verhaltnis von 15 D (Typ Collin ZK 

20 50) bei einer Massetemperatur von 230°C geknetet und anschlieBend granuliert. 

Herstellung der Durchdriickfolie: 

Dem Chill-Roll-ProzeB liegt das Prinzip zugrunde, daB eine im Extruder plastifizierte und homogenisierte Schmelze 
25 kontinuierlich unter Druck aus einem Breitschlitzwerkzeug extrudiert wird, wobei die Schmelze auf einer Kiihlwalze in 
den starren Zustand gebracht wird und die Flachfolie in der Wickeleinheit zu einer Rolle aufgewickelt wird. 

Die Plastiflzierung des Granulates erfolgt, indem eine Schnecke den Kunststoff kontinuierlich durch die beheizten Zy- 
linderzonen fordert, und dabei den Kunststoff in den Zustand einer homogenen verdichteten Schmelze uberfiihrt. Eine 
nachgeschaltete Filtereinheit sorgt fiir den erforderlichen Druckaufbau im Zy Under und filtert eventuell vorhandene Ver- 
30 unreinigungen aus der Schmelze. 

Die homogenisierte Schmelze wird in ein Breitschlitzwerkzeug weiterbefordert, wo sie so verteilt wird, daB sie gleich- 
formig aus dem Diisenspalt austritt. 

Die Formgebung der Flachfolie erfolgt durch das Abziehen der Schmelze aus dem Breitschlitzwerkzeug mittels einer 
rotierenden, gleichmaBig iiber die Breite gekiihlten Chill- Roll (Kiihlwalze 1), wobei die Schmelze bei Walzenkontakt ab- 
35 gekiihlt und in den festen Zustand gebracht wird. Der austretende Luftstrom aus dem Luftrakel, gegebenenfalls unter- 
stiitzt durch ein Saugrakel, fixiert die Schmelze entlang einer Mantellinie auf der Kiihlwalze 1, sorgt so fiir guten Kontakt 
zur Walze und leitet damit eine einheitliche Abkiihlung der Schmelze ein. 

Uberwiegend wird eine Kiihlwalze mit groBerem Folienumschlingungswinkel (Kiihlwalze 1) kombiniert mit ein oder 
zwei nachfolgenden Kiihl- bzw. Temperierwalzen. 
40 Je nach Abkiihlbedingungen der Folie werden die mechanischen und optischen Folieneigenschaften bestimmt, wobei 
die Kiihlwalze 1 den groBten EinfluB auf die Folieneigenschaften ausiibt. 

Je nach Anlagenbeschaffenheit erfolgt die Folienfiihrung unter einer regelbaren Folienspannung iiber ein DickenmeB- 
gerat, eine Temperstation, Folienverlegeeinheit, Schneidstation, Oberflachenvorbehandlungsstation in die Wickelstation, 
wo die Folie dann zu einer Folienrolle aufgewickelt wird. 
45 Bei dieser Priifung wird ebenfalls der sprode Charakter der harzhaltigen Mischungen sichtbar. Mit steigender Harz- 
menge ist wesentlich weniger Kraft notwendig, um die Folien zu durchstoBen - weiters ist der Weg bis zum Bruch der 
Folie wesentlich kiirzer als bei der nicht modifizierten Mischung. 

In nachstehender Tabelle 1 sind die Ergebnisse zusammengefaBt, die an den 30 u und 50 u dicken Folien bei 15°C 
Chillrolltemperatur ermittelt wurden: 

50 



55 



60 



65 
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Tabelle 1 





Foliendicke: 30 \x 


Foliendicke: 50 ]i 


Harz (B) 


F3 


FS/D 


Wges/D 


Lges 


FS 


FS/D 


Wges/D 


Lges 




N 


N/itim 


J/mm 


mm. 


N 


N/ mm 


J / mm 


mm 


0% 


16,8 


552 


1,2 


4,8 


49,6 


965 


9,6 


17,1 


5% R. 1128 


14,1 


458 


0,8 


3,8 


34,6 


715 


2,4 


6, 8 


10% R. 1128 


9,1 


311 


0,4 


2,6 


19, 9 


398 


0, 6 


3, 6 


15% R. 1128 


7,6 


257 


0,3 


2,3 


13,2 


272 


0,3 


2,7 


20% R. 1128 


6,5 


215 


0,2 


2,0 


11,3 


223 


0,2 


2,4 


25% R. 1128 


5,4 


185 


0,2 


1,8 


9,1 


193 


0,2 


2,1 


10% R 125 




^1 ft 




9 7 


17 ft 


o*j i 


n r 
u , <j 


0,0 


15% R 125 




270 


0, 3 


2,4 


13,0 


263 


0,3 


2, 6 


20% R 125 


6,5 


217 


0,2 


2,1 


10, 8 


221 


0,2 


2,3 


10%R125/nuk 


9,2 




0,4 


2,6 


16,7 


334 


0,4 


3,1 


0%/(A) nuk. 


17,1 


576 


1,5 


5,3 


33, 0 


678 


2,7 


7,6 



Die Priifergebnisse der Tabelle 1 wurden mittels Dynatest (DIN 53373) ermittelt. 

Als Bezugssystem und Polymer (A) diente in den Beispielen der Tabelle 1 Type Daplen DM 55, Polypropylenhomo- 
polymer mit einem Schmelzindex (230/2,16) von 2,8 g/10 min. 

Die bei der Herstellung der Durchdriickfolie verwendeten Chillrolltemperaturen sind in der nachfolgenden Tabelle 2 
aufgelistet ebenso wie eine Vielzahl von Parametern der dabei erhaltenen Folien. 

Die Dicke der Folien betragt bei den Beispielen 1 bis 19 und Vergleichsbeispiel VI 150 jam und 50 jum in dem Ver- 
gleichsbeispiel V2 sowie dem Beispiel 20. 

In den Tabellen 1 und 2 bedeuten: 
B-Pulver: Propylenhomopolymer mit einem Schmelzindex (230/2,16) von 0,3 g/10 min 
D-Pulver: Propylenhomopolymer mit einem Schmelzindex (230/2,16) von 2,5 g/10 min 
K-Pulver: Propylenhomopolymer mit einem Schmelzindex (230/2,16) von 8,0 g/10 min 
SVA 127: Propylenhomopolymer mit einem Schmelzindex (230/2,16) von 35 g/10 min 

SVA 198: Propylenhomopolymer mit einem Schmelzindex (230/2,16) von 8,0 g/10 min mit erhohter Kristallinitat 
R 1128: hydriertes Kohlenwasserstoffharz mit einem Molekulargewicht von 2070 g/mol (Gewichtsmittel) 
R 125: hydriertes Kohlenwasserstoffharz mit einem Molekulargewicht von 1200 g/mol (Gewichtsmittel) 
R 101: hydriertes Kohlenwasserstoffharz mit einem Molekulargewicht von 820 g/mol (Gewichtsmittel) 
R 1139: hydriertes Kohlenwasserstoffharz mit einem Molekulargewicht von 3170 g/mol (Gewichtsmittel) 
Piccotac 115: hydriertes Kohlenwasserstoffharz mit einem Molekulargewicht von 2500 g/mol (Gewichtsmittel). 
Diese Produkte sind von Firma Hercules erhaltlich. 

NA 11 UF: Natrium-2,2-methylen-bis-(4,6-di-tertiar-butylphenyl)phosphat 
(Firma Asahi Denka/Japan) 

Talk A3: Talkum mit einer mittleren TeilchengroBe von 3 p 
Talk A20: Talkum mit einer mittleren TeilchengroBe von 20 u 
Talk A60: Talkum mit einer mittleren TeilchengroBe von 60 u. 
Obengenannte Talksorten sind Produkte der Firma Naintsch, Osterreich. 
Calcitec M5: Kreide mit einer mittleren TeilchengroBe von 5 u. 

Die GroBe Wges/D entspricht der aufzuwendenden DurchstoBarbeit. 

Alternativ zu den in der Tabelle 2 genannten Fullstoffen konnen mit im Bereich der Erfindung liegenden Durchdruck- 
kraftwerten verwendet werden: 

anorganische Fiillstoffe: Carbonate (Kreide, Dolomit) 

Bariumsulfat 

Talkum 

Glimmer 

Kaolin 

Wollastonit 

Silikate (Glaskugeln, Glasfasern) 

organische Fiillstoffe: synthetische Fasern (z. B. Polyamid, Kevlar) 

natiirliche Fasern (z. B. Flachs- oder Cellulosefaser) 

Holzmehl 
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Patentanspriiche 

1. Durchdriickfolie mit einer Polyolefin (A) enthaltenden Polymerphase, dadurch gekennzeichnet, daB die Poly- 
merphase eine Kohlenwasserstoffharz-Komponente (B) in geloster Form enthalt, wobei die Kohlenwasserstoffharz- 
Komponente (B) von dem Polyolefin (A) verschieden ist, zyklische Seitengruppen an der Polymerkette umfaBt und 5 
mit einem Anteil von mindestens ca. 3 Gew.-% an der Gesamtmasse in der Folie enthalten ist, und wobei das mitt- 
lere Molekulargewicht der Kohlenwasserstoffharz- Komponente (B) < ca. 10.000 betragt. 

2. Durchdriickfolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Polyolefin (A) ein Polyethylen, ein Poly- 
propylen, insbesondere ein hochkristallines Polypropylen sowie ein nukleiertes Polypropylen, oder ein Copolymer 
oder Terpolymer von Ethylen und/oder Propylen ist. 10 

3. Durchdriickfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das mittlere Molekulargewicht der Koh- 
lenwasserstoffharz-Komponente (B) im Bereich von ca. 500 bis 5.000 liegt. 

4. Durchdriickfolie nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil der Koh- 
lenwasserstoffharz-Komponente (B) maximal ca. 30 Gew.-%, vorzugsweise maximal ca. 25 Gew.-% betragt. 

5. Durchdriickfolie nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil der Kohlenwasserstoffharz- Kompo- 15 
nente (B) mindestens ca. 5 Gew.-%, vorzugsweise mindestens ca. 10 Gew.-% betragt. 

6. Durchdriickfolie nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Kohlenwasser- 
stoffharz-Komponente (B) ein amorphes Polymer ist. 

7. Durchdriickfolie nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die zyklischen Sei- 
tengruppen an der Polymerkette der Kohlenwasserstoffharz-Komponente (B) aromatische Gruppen umfassen und 20 
vorzugsweise Benzolgruppen sind. 

8. Durchdriickfolie nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Folie im wesent- 
lichen aus dem Polyolefin (A) und der Kohlenwasserstoffharz-Komponente (B) besteht. 

9. Durchdriickfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB in die Polymerphase ein anor- 
ganischer und/oder organischer Fiillstoff eingebettet ist. 25 

10. Durchdriickfolie nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Fiillstoff mit einem Anteil von 0 bis 
35 Gew.-% an der Gesamtmasse der Folie enthalten ist, vorzugsweise mit einem Anteil von maximal 30 Gew.-%, 
weiter bevorzugt mit einem maximalen Anteil von ca. 25 Gew.-%. 

11. Durchdriickfolie nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Fiillstoff eine mittlere Partikel- 
groBe im Bereich von 1 um bis 60 um aufweist. 30 

12. Durchdriickfolie nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Foliendicke ma- 
ximal ca. 60 um betragt, bevorzugt maximal ca. 30 um. 

13. Durchdriickfolie nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Folie verstreckt 
ist. 

14. Durchdriickfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Folie unverstreckt ist. 35 

15. Durchdriickfolie nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das mittlere Mole- 
kulargewicht des Polyolefin (A) > 10.000 betragt. 

16. Durchdriickfolie nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das mittlere Mole- 
kulargewicht des Polyolefins (A) < 1,2 Millionen, bevorzugt < 600.000 ist. 

17. Durchdriickfolie nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB sie zwei- oder 40 
mehrlagig ist. 

18. Durchdriickfolie nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB die zwei oder mehreren Lagen der Folie co- 
extrudiert sind. 

19. Durchdriickfolie nach einem der Anspriiche 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, daB eine auBen liegende Fo- 
lienlage eine Siegelschicht ist. 45 

20. Durchdriickfolie nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Siegelschicht durch eine Lackschicht ge- 
bildet wird. 

21. Durchdriickfolie nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Siegelschicht aus einem Material 
gebildet ist, welches eine Mischung aus zwei Polymerkomponenten umfaBt, wobei die erste Komponente (a) aus ei- 
nem Randomcopolymeren mit einem Ethylenanteil von ca. 4 bis 12 mol% oder einem Butylenanteil von 4 bis 50 
15 mol% oder einem Terpolymer besteht und wobei die Komponente (b) ausgewahlt ist aus der Reihe 
EVA-Copolymere mit bis zu 18 mol% Vinylacetatanteil, 

Ionomere, 

Ethylen-Ethylacrylateopolymere, 

Ethylen-Methylacrylatcopolymere, 55 

Polybutylen, 

Polyisobutylen, 

Maleinsaureahydrid gepfropfte Polypropylene und Polyethylene sowie EVA-Copolymere. 

22. Durchdriickfolie nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB das Mischungsverhaltnis der Komponenten 

(a) und (b) 5 : 95 bis 95 : 5 betragt. 60 

23. Durchdriickfolie nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daB das Mischungsverhaltnis der Komponenten 
(a) und (b) 35 : 65 bis 65 : 35 betragt. 

24. Durchdriickfolie nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB das Mischungsverhaltnis der Komponenten 
(a) und (b) so eingestellt ist, daB eine Siegeltemperatur im Bereich von 145 bis 155°C erhalten wird. 

25. Durchdriickfolie nach einem der Anspriiche 21 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB der Ethylenanteil der 65 
Komponente (a) 6 bis 10 mol%, weiter bevorzugt ca. 8 mol% betragt. 

26. Durchdriickfolie nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB durch gezielte Er- 
hohung der Abkiihltemperatur der Kiihlwalzen die DurchstoBfestigkeit und WeiterreiBfestigkeit zusatzlich herabge- 
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setzt ist. 

27. Durchdruckfolie nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, daB die Abkiihlung der Folie an den Abkiihlwal- 
zen zwischen 20 und 100°C, bevorzugt zwischen 50 und 80°C betragt. 

28. Durchdruckfolie nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB speziell durch den 
5 Einsatz des Kalander- Verfahrens eine zusatzliche Herabsetzung der DurchstoB- und WeiterreiBfestigkeit erzielt ist. 

29. Verwendung einer Durchdruckfolie gemaB einem der Anspriiche 1 bis 28 zur Herstellung einer Verpackung mit 
einem gegebenenfalls an die zu verpackenden Waren in der Form angepaBten Unterteil als Warentrager und einem 
Oberteil aus der Durchdruckfolie. 

30. Verwendung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, daB das Unterteil und das Oberteil unter Verwendung 
10 desselben Kunststoff materials hergestellt sind. 

31. Verwendung nach einem der Anspriiche 29 oder 30, dadurch gekennzeichnet, daB das Unterteil aus einer Tief- 
ziehfolie hergestellt ist, welche eine Siegelschicht gemaB der Definition eines der Anspriiche 21 bis 25 aufweist. 

32. Verwendung gemaB einem der Anspriiche 29 bis 31, wobei die Verpackung Pharmazeutika, insbesondere in 
Ampullen-, Kapsel- oder Tablettenform enthalt. 

15 
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